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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereiehten Unterlagen entnommen 

@ Staubdichter Beutel fur feinpulvrige Produkte 

@ Bin staubdichter Beutel fur pulvrlge Produkte, der im 
geschlossenen Zustand ein Entgasen des Beutelvolu- 
mens ermoglicht, umfafSt eine staubdichte Beutelwan- 
dung (101) a us Kunststoffolie, mindestens ein Druckaus- 
gleichsventil (106), welches es Im Beutelinneren befindli- 
chen Gasen ermoglicht, aus dem Beutel auszutreten, und 
mindestens ein dem Druckausgleichsventil (106) vorgela- 
gertes Faservlies (107), durch das die im Beutelinneren 
befindlichen Gase hindurchtreten, bevor sie uber das 
Druckausgleichsventil (106) aus dem Beutel austreten. 
Hiermit ist es moglich, den mit staubenden Produkten ge- 
fullten Beutel zu entgasen, ohne dalS Produktstaub aus- 
tritt Oder Feuchtigkeit oder Gase von auSen in den Beutel 
eintreten konnen. Selbst unter Wasser ist sichergestellt, 
daf^ kein Produkt austritt und bei toxischem Inhalt ketne 
Wasserverschmutzung auftreten kann. 
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Die Erfindung betriflit einen stSBSichten Beutel fur fein- 
pulvrige Produkte, der im geschlossenen Zustand ein Entga- 
sen des Beutelvolumens ermoglicht. 

Die Verpackung feinstaubiger Fiillguter ist extrem proble- 
matisch. Beim Befiillen der sackformigen Beutel werden 
groBe Mengen Gas (Umgebungsluft) mitgerissen, die bei 
den nachfolgenden ProzeBschritten hinderlich sind: Das Vo- 
Lumen der Sacke wird unndtig groB, die Handhabung auf 
den Forderbandem sowie beim automatischen Palettieren 
und Umverpacken ist erschwert, die Lagestabilitat der Sacke 
auf den Paletten ist eingeschrankt und das Lager- und Trans- 
portvolumen ist unnotig groB. 

Nun ist es zwar moglich, durch Evakuieren der Beutel vor 
dem VerschlieBen die Luft aus dem gefuUten Beutel zu ent- 
femen. Nachteilig bei dieser Art der I^oblemlosung sind je- 
doch die sehr hohen Investitionen fur die Vakuumkanmier 
und die zugehorigen Aggregate. Weiterhin wird bei fein- 
staubigen Produkten stets auch Produktstaub in den Evaku- 
ierteil mitgerissen, was eine ungenaue Befiillung und Verlu- 
ste bedingt und einen erheblichen Unterhalt der Vakuuman- 
lage notwendig macht. 

Ein anderer Losungsansatz des Problems liegt daran, 
beim geschlossenen Beutel zu ermoglichen, daB die im Beu- 
tel eingeschlossene Luft nachtraglich entweichen kann. Zu 
diesem Zwecke ist es bekannt, am Beutel Perforationen oder 
ein Labyrinthsystem anzubringen, iiber das ein Austritt des 
uberschussigen Gases ermoglicht wird. Allerdings hat die- 
ses System den Nachteil, daB hier neben dem Gas auch fein- 
staubiges Fullgut austritt, was beispielsweise die Verpak- 
kung von Gefahrengut ausschlieBt. AuBerdem ist es bei die- 
sem System nicht moglich, Produkte in Inertgasatmosphare 
zu verpacken, SchlieBlich ermoglichen solche Systeme den 
Eintritt von Sauerstoff und AuBenfeuchtigkeit und sind so- 
mit letztlich weder staub- noch gas- oder fluiddicht. 

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, Beutel fiir stau- 
bende Produkte mit einem Perforationsfenster zu versehen 
und auf dieses Perforationsfenster ein Vlies aufzubringen, 
das in beiden Richtungen gasdurchlassig ist und so die Ent- 
femung von uberschussigem Gas aus dem beflillten Beutel 
ermoglicht. Jedoch auch diese Losung ist mit verschiedenen 
Nachteilen behaftet. Zum einen ist die aus perforierter 
Fensteroffhung und Vlies bestehende Entgasungseinrich- 
tung nicht dicht und der Beutel ist deshalb in seinen Barrie- 
reeigenschaften wesentlich reduziert, da das Fullgut unge- 
niigend vor AuBenfeuchtigkeit und schon gar nicht vor Sau- 
erstoff geschiitzt werden kann. Des weiteren ist auch bei die- 
sem System ein Abpacken in Inertgasatmosphare nicht 
moglich. Zudem bewirken die Perforationen im Fenster eine 
mechanische Schwachung des Beutels, so daB dieser entwe- 
der starker dimensioniert werden muB, was unwirtschaftlich 
ist, oder ein entsprechendes Sicherheitsrisiko eingegangen 
werden muB, was insbesondere bei Gefahrengiitem nicht ak- 
zeptabel ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
staubdichten Beutel fiir pulvrige Produkte zu schaffen, der 
im geschlossenen Zustand ein Entgasen des Beutelvolumens 
ermoglicht, einen Eintritt von AuBenfeuchtigkeit und Sauer- 
stoff in den geschlossenen Beutel zuverlassig verhindert und 
gleichzeitig wirtschaftlich ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch die 
Kombination einer staubdichten Beutelwandung aus Kunst- 
stoffolie, mindestens eines Druckausgleichsventils (f)ber- 
druckventil), welches es im Beutelinneren befindlichen Ga- 
sen ermoglicht, aus dem Beutel auszutreten, sowie minde- 
stens eines dem Druckausgleichsventil voigelagerten Vlie- 
ses, durch das die im Beutelinneren befindlichen Gase hin- 
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« duiCchtQeten, bevor sie ub^^^mindestens eine Druckaus- 
gleichsventil aus dem Be^^^Hxeten. 

IjRter 1'KuBststoffolie"^WTOn im vorliegenden Zusam- 
menhang sowohl einfache Kunststoflfolien aus Monomate- 
5 rialen als auch Verbundfolien verstanden. 

Das erfindungsgemaB e System ermoglicht ein zuverlassi- 
ges Entgasen des gefullten Beutels beispielsweise unter dem 
Druck der Stapelung oder speziell vorgesehener Pressban- 
der. Bei Uberdruck innerhalb des Beutels offtiet das Druck- 

10 ausgleichsventil (Uberdruckventil), wobei das Gas aus dem 
Beutel entweichen kann. Bevor das Gas das Druckaus- 
gleichsventil erreicht, tritt es zwangslaufig durch das vorge- 
lagerte Vlies hindurch, wodurch bei entsprechender Dimen- 
sionierung der PorengroBe dieses Vlieses Produktstaub am 

15 bzw. im Vlies zuriickgehalten wird. Nach der Entgasung des 
Beutels bleibt das Druckausgleichsventil zuverlassig ge- 
schlossen, so daB weder Wasser noch Wasserdampf noch 
den Beutel umgebendes Gas wie insbesondere Sauerstoff in 
den Beutel gelangen kann. 

20 Die erfindungsgemaBe Losung stelit insbesondere fiir den 
Einsatz in Katastrophengebieten (Uberschwenmiungen) 
eine wirksame und kostengiinstige Losung dar. Die Erfin- 
dung verhindert insbesondere die unkontroUierte Dispersion 
von zum Beispiel okotoxischen Beutelinhalten wie Pflan- 

25 zenschutzmitteln und Diingem in uberschwemmten Land- 
wirtschaftsgebieten oder bei Schiffsunglucken. Analoges 
gilt fur Loscheinsatze der Feuerwehr bei Branden in Che- 
mielagem fur Produkte wie FarbstofFe, Pigmente und andere 
giftige und reaktive Chemikalien. Es ist also sichergestellt, 

30 daB selbst unter Wasser kein Produkt austreten kann, wo- 
durch im Falle eines toxischen Inhaits eine Wasserver- 
schmutzung sicher vermieden wird. 

Durch Entluftung der Beutel beim Abpacken hat man 
nicht nur die evidenten wirtschaftlichen und handhabungs- 

35 maBigen Vorteile. Es kommt noch hinzu, daB die Beutel 
durch die hohere spezifische Masse der Verpackung auch 
bei t}berschwemmungen eher an Qrt verbleiben und da- 
durch weniger Beschadigungen erleiden. 

Grundsatzhch konnte das Ventil beispielsweise in eine 

40 zusatzliche Wandung innerhalb oder auBerhalb des Beutels 
eingesetzt sein. Ein besonders einfacher Aufbau ergibt sich 
jedoch, wenn in bevorzugter Weiterbildung der Erfindung 
das mindestens eine Ventil unmittelbar in der Beutelwan- 
dung angebracht ist und des weiteren das mindestens eine 

45 Vlies an der Innenseite der Beutelwandung angebracht ist. 
Um den Vorgang der Entgasung des Beutels zu beschleu- 
nigen, kann es insbesondere bei groBvolumigen Beuteln, so- 
genannten GroBbeuteln bzw. Sacken, zweckmaBig sein, 
mindestens zwei Ventile vorzusehen, denen dann zweckma- 

50 Bigerweise ein einziges, gemeinsames Faservlies voigela- 
gert sein kann. 

In weiterhin bevorzugter Ausbildung der Erfindung ist 
das Ventil am Boden bzw. im Bodenbereich des Beutels an- 
geordnet. Im Falle einer an sich mdglichen Anordnung an 

55 einer der Haupt-Seitenfiachen des Beutels ware insbeson- 
dere bei einer Stapelung der Beutel das Entgasen aufgrund 
der aufeinanderliegenden Beutel behindert und eine eben- 
falls grundsatzlich mogliche Anordnung des Ventils an den 
Schmalseiten des Beutels ware aufgrund der Faltung des un- 

60 gefullten, gefalteten Beutels in diesem Bereich verfahrens- 
technisch unzweckmaBig. 

ZweckmaBigerweise besteht die Beutelwandung aus sie- 
gelfahiger Verbundfolie und die im Beutel innen liegende 
Schicht der Verbundfolie kann insbesondere aus P£ (Poly- 

65 athylen) sein. Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn das Druck- 
ausgleichsventil einen Ventilkorper vorzugsweise ebenfalls 
aus PE umfaBt, der in die Beutelwandung eingesiegelt ist. 
Daniber hinaus kann auch das Vlies in bevorzugter Ausbil- 
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dung der Erfindung zumindes^^^^^entlichen aus P£ be- 
stehen und zumindest randseit^^H^ Beutelwandung an- 
gesiegelt sein. Es ergibt sich da^^n besonders einfaches 
Herstellungsverfahren des erfindungsgemaBen Beutels, 
nachdem alle notigen Verbindungen einfach durch Siegeln 5 
hergestellt werden konnen. Grundsatzlich ist es jedoch auch 
moglich, das VenUl oder das Vlies in anderer Weise an der 
Beutelwandung zu befestigen, beispielsweise durch Kleben. 

Vorteilhafterweise kann die Beutelinnenschicht auch aus 
PP (Polypropylen) bestehen, insbesondere, wenn gleichzei- lO 
tig gewobene Filtermaterialien und Vliese aus PP verwendet 
werden. 

Das Vlies ist vorzugsweise relativ groBflachig zu wahlen 
und weist eine Rache von mindestens 10 cm^, vorzugsweise 
von mindestens 100 cm^ auf, wodurch ein rascher Durchtritt 15 
der aus dem Beutel zu entfemenden Gase durch das Vlies si- 
chergestellt wird. AuBerdem entsteht zwischen dem Vlies 
und der Beutelwandung ein zusatzliches V^lumen, welches 
zur Aufhahme und Lagerung von etwa durch das Vlies hin- 
durchuretenden Resten von Produktstaub dient. 20 

Das beim erfindungsgemaBen Beutel verwendete VUes 
kann insbesondere ein HDPE(High Density Polyethylen)- 
Faservlies sein, dessen PorengroBe dem jeweils zu verpak- 
kenden Produkt angepaBt ist. Vorzugsweise hat das Fa- 
servlies einen Porendurchmesser von einigen wenigen p, 25 
vorzugsweise etwa zwischen 5 \i und 30 p, insbesondere un- 
ter 20 p, gemessen nach der "bubble-point"-Methode. 

Als Druckausgleichs- bzw. tJberdruckventil wird in be- 
sonders bevorzugter Weise ein solches Ventil gewahlt, das 
einen mit der Beutelwandung dicht verbindbaren Ventilkor- 30 
per mit einer eben ausgebildeten Ventilsitzflache umfaBt, 
auf der eine elastisch verformbare Membrane angeordnet 
ist, die mindestens eine im Ventilkorper angebrachte und in 
der Ventilsitzflache endende VendlofFnung verschlieBt, wo- 
bei die Ventiloffnung als eine die gegeniiberliegenden Stim- 35 
seiten des Ventilkorpers verbindende Bohrung ausgebildet 
ist und wobei zwischen Ventilsitzflache und Membran ein 
flieBfahiges Dichtmittel vorgesehen ist. Solche Ventile ha- 
ben sich in anderem Zusanamenhang bei der Verpackung 
von Lebensmitteln bewahrt und verhindem insbesondere 40 
auch aufgrund des zusatzlichen, zwischen Ventilsitzflache 
und Membran vorgesehenen flieBfahigen Dichtmittels, ins- 
besondere Silikonol, ein absolut dichtes SchlieBen des Ven- 
tils, so daB ein Eintritt von Lufl, SauerstofF oder Feuchdg- 
keit in das Verpackungsinnere nicht moglich ist. 45 

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist voigese- 
hen, daB die Membrane derart ausschlieBlich auf einer Seite 
neben der Ventiloffriung gehalten ist, daB sie sich auf der ge- 
geniiberliegenden Seite und im Bereich der Ventiloffnung 
zum Abheben von der Ventiloffnung ftei bewegen kann. 50 
Hierdurch wird insbesondere erreicht, daB das Ventil bereits 
bei sehr niedrigem Uberdruck offnet, da die zumindest im 
Bereich der Ventiloffiiung freibewegliche Membran dafur 
sorgt, daB kaum mechanische Krafte uberwunden werden 
miissen. Trotz der niedrigen Offnungsdrucke ist aufgrund 55 
des fluiden Dichtmittels (Silikonol) dennoch eine absoluten 
Dichtigkeit sichergestellt. Weiterhin stellt das bevorzugt 
verwendete Ventil insbesondere dann, wenn es eine Vielzahl 
von Ventilbohrungen aufweist, sicher, daB eine besonders 
rasche Entluftung des Beutelvolumens moglich ist, SchlieB- 60 
lich ist das im Ventil vorgesehene fluide Dichtmittel zusatz- 
lich geeignet, etwa vorhandene Reste an Feinststaub, die 
durch das Ventil hindurchtreten, zu binden. Vorzugsweise ist 
die Ventiloffnung mit Kanalen in der Ventilsitzflache zur 
Aufhahme des flieB^igen Dichtmittels umgeben. 65 

Die als Verbundfolie ausgebildete Kunststoffolie kann 
vorzugsweise als PET-PE-Folie ausgebildet sein, wobei die 
PE-Schicht im Beutel innenliegend ist und die Siegelbariceit 



geivahfileistet. Gegebene||^^^nn in weiterer Ausbildung 
der Erfindung zusatzlicl^^H^luminiumfolie eingebaut 
sein,<lie (Sann«noch mit eiri^^S^-Schicht als Schutzschicht 
versehen sein kann, so daB sich der folgende Aufbau ergibt: 
PET-Alu-OPA-PE. 

Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung ergeben 
sich aus den ubrigen Unteranspriichen sowie aus der nach- 
folgenden Beschreibung, in der mehrere Ausfiihrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der Zeicbnungen naher erlau- 
tert sind. 

In der Zeichnung zeigen, teilweise in halbschematischer 
Darstellung: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemaBen Beu- 
tel im gefalteten, ungefuUten Zustand, 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Beutel gemaB Fig, 1 ent- 
lang der Linie A-A, 

Fig. 3 eine Teildraufsicht auf das im erfindungsgemaBen 
Beutel bevorzugt verwendete Ventil, 

Fig, 4 eine Draufsicht auf den Ventilkorper des Ventils 
gemaB Fig. 3, 

Fig. 5 eine Draufsicht auf den Ankerteil des Ventils ge- 
maB Fig. 3, 

Fig. 6 eine Schnittansicht des Ventils gemaB Fig. 3, und 

Fig. 7 die Einzelheit V aus Fig. 6. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 und 2 bezug genommen. Der 
insgesamt mit der Bezugsziffer 100 bezeichnete Beutel ist 
ein sogenannter GroBbeutel im Format 395 x 120 x 850 mm 
und ist als gesiegelter Seitenfaltenbeutel ausgebildet. Das 
Material der Beutelwandung 101 ist ein Verbundmaterial 
mit den Verbundschichten PET-Alu-OPA-PE (von auBen 
nach innen) mit den Schichtdicken 12, 8, 15 bzw. 150 fi. Die 
auBere, thermisch und mechanisch stabile Schicht aus Poly- 
ester dient auch als Drucktrager. Die anschlieBende Schicht 
aus Aluminium dient als Diflfusionsbarriere. Die hieran an- 
schlieBende Schicht aus orientertem Polyamid dient als 
Schutzschicht fur die Aluminiumfolie und weist eine gute 
DurchstoBfestigkeit auf. Die innerste Schicht aus Polyathy- 
len sorgt fur die notige Stabilitat und dient des weit^en als 
Siegelmedium. Gegebenenfalls kann auf die Zwischenlagen 
Alu-OPA verzichtet werden. 

Dem Fachmann ist klar, daB je nach Einsatzbestimmun- 
gen, nach Rohstofifpreisen oder nach Wunsch des Kunden 
andere Schichtdicken, andere Verbundmateri alien und an- 
dere Materialkombinationen zum Einsatz kommen konnen. 

Die bis zum Befullen des Beutels offene obere Seite des 
Beutels ist mit der Bezugsziffer 102 bezeichnet; nach dem 
Befullen des Beutels wird der Beutel an diesem Ende me- 
diendicht versiegelt. Der mit der Bezugsziffer 103 bezeich- 
nete Bodenbereich des Beutels ist mit einer sogenannten K- 
Siegelung (einer Siegelung in Form des Buchstabens "K") 
mediendicht versiegelt. 

Im Bereich des Bodens 103 ist am Wandungsabschnitt 
104 ein Durchgangsloch 105 durch das Verbundmaterial 
vorgesehen und ein Druckausgleichsventil 106 ist mit sei- 
nem Flansch 22 (vgl. Fig. 6) konzentrisch zum Durchgangs- 
loch 105 an die innere Behalterwandung angesiegelt. 

Ein HDPE-Faservlies 107 im Format 250 x 250 mm ist 
randseitig an die Beutelwandung derart angesiegelt, daB 
sich das Druckausgleichsventil 105 im Bereich des Vlieses 
und diesem gegeniiberliegend befindet. Als Vliesmaterial 
kann beispielsweise das unter der Marke TYVEK® der 
Hrma Du PONT im Handel befindliche Material verwendet 
werden (insbesondere TYVEK® 1073D). Die PorengroBe 
des Vliesmaterials richtet sich nach den jeweiligen Erforder- 
nissen und ist im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spieles in der GroBenordnung von um die 10 fi, gemessen 
nach der "bubble-poinf'-Methode, vgl. Tappi Journal, 1990 
(9), Seite 255. 
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£s versteht sicb, daB die ^^Hwen der Verbundfolie, 
des Ventilkoipers und des Vli^^^Beinander abgestimmt 
sein miissen, wenn, wie bevorzuP^ese Komponenten des 
Beutels mittels Siegelung miteinander verbunden werden 
sollen. Im vorliegenden Fall ist das Siegelmaterial PE und 
dementsprechend sind die Innenlage der Verbundfolie, das 
Gehause des Ventils und das Vlies aus PE, Wahlt man als 
Siegelmaterial Polypropylen, so wird als Material fiir diese 
Komponenten Polypropylen gewahlt. 

Im folgenden wird auf die Fig. 3-7 bezug genommen, die 
das vorzugsweise verwendete Ventil naher erlautem. Wei- 
tere Einzelheiten zu diesem Ventil sind aus der 
EP 0 069 264 B 1 ersichtlich. Es ist anzumerken, daB im 
Falle der Fig, 3 der Ankerteil und die Membrane des Ventils 
lediglich aus Anschaulichkeitsgriinden transparent wieder- 
gegeben sind, damit die darunter befindlichen Elemente 
sichtbar bleiben. 

Das Ventil 106 besteht im wesentlichen aus einem Ventil- 
korper 2, in welchem auf einer Ventilsitzllache 3 aufliegend 
eine Membran 8 angeordnet ist. Die Membran 8 bildet das 
SchlieBgiied des Ventils. 

Der Ventilkorper 2 ist als kreisformige Scheibe von etwa 
2 cm Durchmesser ausgebildet. Die Ventilsitzflache ist eben 
ausgebildet und weist eine Anzahl von Bohrungen 4 auf, 
welche die eine Stirnseite des Ventilkorpers mit der gegen- 
uberliegenden Stirnseite verbinden. Die Bohrungen 4 bilden 
die Ventildffnungen des Ventils. Bei dem veranschaulichten 
Ausfiihrungsbeispiel sind funf derartige Bohrungen 4 kon- 
zentrisch auf einem gemeinsamen Radius um den Mittel- 
punkt des Ventilkorpers angeordnet 

Jede der Bohrungen 4 ist in der Ventilsitzflache 3 mit kon- 
zentrischen Kanalen 5 und 6 umgeben, welche einen Dicht- 
mittelvorrat 7 (SiUkonol) enthalten. Dieses Dichtmittel 7 
bildet einen nicht dargestellten Film auf der gesamten Ven- 
tilsitzflache, welcher sowohl die Unterseite der Membrane 8 
als auch die Ventilsitzflache 3 vollstandig benetzt. Die Ka- 
nale 5 und 6 dienen u. a. dazu, als Vsrrat nach Betatigung 
des Ventiles 106 diesen Olfllm zu erganzen. Zum gleichen 
Zwecke kann zusatzlich noch, wie in den Figuren gezeigt, 
ein konzentrisch um den Mittelpunkt des Ventilkorpers aus- 
gebildeter Ringkanal 23 vorgeseheo sein, welcher ebenfalls 
mit dem Dichtmittel gefiillt ist. 

Der Ventilkorper 2 ist mit einer trogartigen Vertiefung 10 
versehen, deren Boden die Vendlsitzflache 3 bildet. Die 
Ventilsitzflache 3 ist hierbei von einer die Seitenwandung 
der Vertiefung 10 bildenden Nut 11 begrenzt, deren Ober- 
kante durch eine nach innen auf einen geringeren Durch- 
messer vorspringende Leiste 12 begrenzt wird. Die der Ven- 
tilsitzflache 3 zugewandte Rache der Leiste 12 ist als nach 
innen und oben geneigte Schragflache 13 ausgebildet. 

Der Durchmesser der Membrane 8 ist kleiner als der 
Durchmesser der Ventilsitzflache 3 und entspricht dem 
freien Durchmesser, der durch die Leiste 12 deflniert wird. 

Die Membrane 8 ist auf der Ventilsitzflache 3 durch einen 
Ankerteil 9 festgehalten, welcher lediglich einen mittleren 
Bereich der Membrane 8 gegen die Ventilsitzflache 3 driickt. 
Der Ankerteil 9 besteht im wesentlichen aus einem liegen- 
den Doppel-T-Trager 16, 17, welcher mit seitlichen Ansat- 
zen 18, 19 versehen ist, die die Membrane 8 beim eingesetz- 
ten Zustand des Ankerteils 9 teilweise iiberdeckt. 

Die beiden Enden des Doppel-T-Tragers 16, 17 sind mit 
der Schragflache 13 entsprechenden Schragflachen 14, 15 
versehen, welche beim Hineindrucken des Ankerteiles 9 
hinter der Schragflache 13 einrasten konnen. 

Um das Ventil 106 mit der Beutelwandung 104 zu verbin- 
den, weist der Ventilkorper 2 einen nach auBen gerichteten 
Flansch 22 an seiner Oberkante auf, an welchem der Ventil- 
korper 2 mit der Beutelwandung mediendicht verklebt oder 
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^,W]l3esqpdere verschweiByM|||n kann. 

Der Ventilkorper 2 bes^^^Bpalle des Ausfiihrungsbei- 
spiel* auai PBj die Memb^H^^ und der Ankerteil 9 sind 
ebenfalls aus einem thermoplastischen KunststoS" wie PE, 
5 Niederdruckpolyathylen oder Polypropylen hergestellt. 
Die Funktionsweise des Ventils ist folgendermaBen: 
Falls der AuBendruck groBer ist als der Innendruck, wird 
die Membrane 8 unter EinfluB des AuBendruckes gegen die 
Ventilsitzflache 3 gedriickt. Das in den Kanalen 5, 6 und 23 

10 vorhandene Dichtnuttel unterstutzt hierbei eine einwand- 
freie Abdichtung. 

Falls im Inneren der Verpackung ein Uberdruck vorUegt, 
wird die oberhalb der Bohrungen 4 liegende Rache der 
Membran 8 mit Druck beaufschlagt. Sobald der Innendruck 

15 einen Wert von einigen wenigen millibar (1 bis 5 millibar) 
erreicht hat, wird die Membran 8 vom Ventilsitz 3 abgeho- 
ben. Da sich beidseitig des IVagers 16, 17 die Membran 8 
vollstandig frei klappenartig nach oben bewegen kann, 
reicht ein geringer DruckliberschuB im Inneren des Behal- 

20 ters aus, diesen OfFnungsvorgang einzuleiten. Die Mem- 
brane muB hierbei keinerlei Reibung in radialer Richtung 
iiberwinden. Da femer eine Anzahl von Bohrungen 4 mit 
dazugehorigen Kanalen 5 und 6 vorgesehen ist, ist es ge- 
wahrleistet, daB mindestens zwei bis drei Bohrungen 4 in 

25 Funktion sind. 

Ist der Innendruck des Beutels nach dem Entgasen unter 
dem Offiiungsdruck abgesunken, legt sich die elastische 
Membran 8 wieder auf den Ventilsitz 3 auf und dichtet den 
Innenraum des Behalters emeut gegen die Umgebung ab. 

30 Der erfindungsgemaBe GroBbeutel fur feinpulvrige, stau- 
bige Produkte eignet sich also insbesondere zum Einsatz in 
der chemischen und pharmazeutischen Industrie und ist 
auch zur Verpackung von toxischen Produkten geeignet, 
nachdem er unter alien ublichen Einsatzbedingungen dicht 

35 ist und weder Produkt austreten, noch Gase oder Feuchtig- 
keit eintreten konnen, selbst dann nicht, wenn der Beutel im 
oder unter Wasser liegt, was beispielsweise beim Einsatz in 
Katastrophengebieten zu beriicksichtigen ist. 

Mit befullten Beuteln gemaB Ausfuhrungsbeispiel wurde 

40 ein Test durchgefuhrt, wie er in IMO, Circular 36, CDG, Re- 
ference W/3171 beschrieben ist. Dieser Test der IMO (Inter- 
national Maritime Organization, London SEl 7SR) be- 
zweckt fiir Verpackungen mindeigiftiger Substanzen, die als 
marine Umweltgifte im IMDG Code erkannt sind, Mindest- 

45 anforderungen bei 48stundiger Lagerdauer unter Wasser 
festzulegen. Das Resultat dieses Tests war, daB kein sichtba- 
rer EfFekt auf die befuUte Verpackung und das Packgut auf- 
getreten ist und insbesondere kein Packgut ausgetreten ist 
und das Packgut nicht naB geworden ist. 

50 Ein typisches, mogliches Packgut ist charakterisiert durch 
einen Feinstanteil von 10% Massenanteil unter 0,6 ;i Teil- 
chendurchmesser, wobei TeilchengroBen bis 0,1 p festge- 
stellt werden konnen. 90% des Massenanteils liegt unter 
10 \x Teilchendurchmesser. Es ist daher damit zu rechnen, 

55 daB auch bei den besten verfugbaren Filtermaterialien ein 
kleiner Anteil des Feinstanteils durch das Filtermaterial 
durchschlagen konnte, welcher dann jedoch im Raum zwi- 
schen VUes und Beutelinnenwandung und im Dichtmittel 
des Druckausgleichsventils zuruckgehalten wird. 

60 Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die vorste- 
henden Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. 

Als Beutelformen kommen neben dem oben angefuhrten 
Seitenfaltenbeutel mit K-Siegelung auch andeie Beutelfor- 
men bzw. Siegelungen in Frage wie Siegelrandbeutel, Steh- 

65 beutel, Schlauchbeutel, Hachbeutel etc.; statt einer K-Siege- 
lung am Boden kommen auch andere Siegelungen in Frage, 
wie gerade Siegelung bzw. eine C-Siegelung. 
Anstelle eines Faservlieses kann ebenso ein gewirktes 
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Oder gewobenes FiltermateriaL^BH^igneten Materialien 
und geeigneter Porositat eingej^^H^rden. Bin Faservlies 
besteht bevorzugterweise aus sii^fahigem Material wie 
z. B. Polyethylen und Polypropylen, kann aber auch aus 
nicht siegelfahigem Material wie z. B. Cellulosefasem (Pa- 5 
pier) Oder Aramidfasem oder auch aus Kombinationen hier- 
von bestehen. 

Die GroBe des Vlieses wird nach den vorliegenden tech- 
nischen Gegebenheiten gewahlt und kann sich beispiels- 
weise auch iiber eine gesamte Wandung erstrecken. Auch 10 
kann das Vlies so ausgebildet sein, daB es praktisch einen 
Innenbeutel bildet. 
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1. Staubdichter Beutel fur feinpulvrige Produkte, der 
im geschlossenen Zustand ein Entgasen des Beutelvo- 
lumens ermoglicht, gekennzeichnet durch folgende 
Kombination: 

- eine staubdichte Beutelwandung (101) aus 20 
Kunststoffolie, 

- mindestens ein Druckausgleichsventil (106), 
welches es im Beutelinneren befindlichen Gasen 
ermoglicht, aus dem Beutel auszutreten, und 

- mindestens ein dem Druckausgleichsventil 25 
(106) vorgelagertes Vlies (107), durch das die im 
Beutelinneren befindlichen Gase hindurchtreten, 
bevor sie uber das Druckausgleichsventil (106) 
aus dem Beutel austreten. 

2. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB das mindestens eine Ventil (106) unmittelbar in 
bzw. an der Beutelwandung (101) angebracht ist. 

3. Beutel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das mindestens eine, vorzugsweise als 
Faservlies ausgebildete Vlies an der Innenseite der 35 
Beutelwandung (101) angebracht ist. 

4. Beutel nach einem der vorheigehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei Vendle 
(106) vorgesehen sind, denen ein einziges, gemeinsa- 
mes Vlies (107) voigelagert ist. 40 

5. Beutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vendl (106) am Bo- 
den (103) bzw. im Bereich des Bodens des Beutels 
(100) angeordnet ist. 

6. Beutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Beutelwandung (101) 
aus siegelfahiger Verbundfolie besteht. 

7. Beutel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die im Beutel innen liegende Schicht der Folie PE 
ist. 50 

8. Beutel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vendl (106) einen 
Ventilkorper (2) aus PE umfaBt, der in die Beutelwan- 
dung (101) eingesiegelt ist. 

9. Beutel nach einem der vorheigehenden Anspriiche, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies (107) zunun- 
dest im wesentlichen aus PE besteht und zumindest 
randseidg an die Beutelwandung angesiegelt ist. 

10. Beutel nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vlies ein KDPE- Faservlies ist. 60 

11. Beutel nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies (107) eine 
PorengroBe unter 30 p, vorzugsweise unter 20 |i hat. 

12. Beutel nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies (107) eine 65 
Flache von mindestens 10 cm^, vorzugsweise von min- 
destens 100 cm^ aufweist. 

13. Beutel nach einem der vorhergehenden Ansprii- 



^M- dadurch gekennM|^t, daB das Vendl (106) ei- 
nen mit der Beutel^^^^^ (101) dicht verbindbaren 
yent«lk5fiper (2) mit^B^eben ausgebildeten Ventil- 
sitzflache (3) umfaBt, auf der eine elasdsch verform- 
bare Membrane (8) angeordnet ist, die mindestens eine 
im Vendlkorper (2) angebrachte und in der Vendlsitz- 
flache (3) endende Vendlolfhung (4) verschlieBt, wobei 
die VendlofFnung als eine die gegeniiberliegenden 
Stimseiten des Ventilkorpers verbindende Bohrung 
ausgebildet ist, und wobei zwischen Vendlsitzfiache 
(3) und Membrane (8) ein flieBKhiges Dichtmittel vor- 
gesehen ist. 

14. Beutel nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Membrane (8) derart ausschlieBlich auf ei- 
ner Seite der Ventiloffnung (4) gehalten ist, daB sie sich 
auf der gegeniiberliegenden Seite und im Bereich der 
Ventiloffnung (4) zum Abheben von der Ventiloffnung 
frei bewegen kann. 

15. Beutel nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ventiloffnung (4) mit Kanalen 
(5, 6) in der Vendlsitzfiache (3) zur Aufnahme des 
flieBfahigen Dichtmittels umgeben ist. 

16. Beutel nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kanale (5, 6) konzen- 
trisch um die Ventiloffnung (4) angeordnet sind. 

17. Beutel nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Membrane (8) lose ein- 
gelegt und durch einen mit dem Ventilkorper (2) form- 
oder kraftschliissig verbindbaren Ankerteil (9) gehal- 
ten ist, welcher auf der AuBenseite der Membrane an- 
liegt, wobei die Membrane (8) vom Ankerteil (9) in ei- 
nem Bereich der Vendlsitzfiache (3) gehalten wird. 

18. Beutel nach einem der Anspriiche 13 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Ventilkorper (2) eine 
Mehrzahl von Ventiloffnungen (4), insbesondere fiinf 
Ventiloffhungen aufweist. 

19. Beutel nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ventiloffnungen (4) auf einem gemeinsa- 
men Radius um den Mittelpunkt der Ventilsitzflache 

(3) angeordnet sind. 

20. Beutel nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Membrane (8) nur in einem mitt- 
leren Bereich zwischen den Ventiloffhungen (4) gehal- 
ten ist. 
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